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(54) Process and Plant for Producing Bread and 
Baked Products of Constant Quality 



A process for the production of various bread and 
bakery products of constant quality, and a plant for 
implementing the process, are described, wherein, at 
a central location, the required raw materials, 
additives, and baking-aids are assembled separately 
and in portions — for a number of bakeries — for 
particular bread and bakery products and particular 
quantities thereof, and the assembling of the raw 
materials, additives, and baking-aids takes place, on 
the one hand, as a function of their optimal 
processing- and baking-characteristics, and, on the 
other hand, as a function of the technically and 
economically optimal processing- and baking- 
capacities of a particular bakery. 
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Translation from 
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Claims 

1. A process for the production of various bread and bakery products of constant 
quality, 

using raw materials, additives, and baking-aids, and using quantities of 
water at a suitable temperature, and 

involving a master-bakery, and a number of bakeries in which a kneading 
step, a dough-resting step, a dough-pieces fermentation step, and a baking step 
are performed; 
characterized in that, 

at a central location, the required raw materials, additives, and baking-aids 
are assembled separately and in portions — for a number of bakeries — for 
particular bread and bakery products and particular quantities thereof, and 

the assembling of the raw materials, additives, and baking-aids takes place, 
on the one hand, as a function of their optimal processing- and baking- 
characteristics, and, on the other hand, as a function of the technically and 
economically optimal processing- and baking-capacities of the particular bakery. 

2. A production process as claimed in claim 1, characterized in that the central 
location for assembling and testing the processing- and baking-characteristics of 
the raw materials, additives, and baking-aids and for determining the technically 
and economically optimal processing- and baking-capacities of a given bakery is a 
qualified master bakery. 

3. A production process as claimed in claims 1 and 2, characterized in that the 
optimal processing- and baking-characteristics result from an analysis of the raw 
materials, on the basis of chemicophysical sampling and on the basis of the baking 
tests performed. 

4. A production process as claimed in claims 1 and 2, characterized in that, 
with regard to the individual bakeries concerned, their processing-capacities are 
determined, such as working area .capacities, kneading capacity, fermentation 
apparatus capacity, and baking capacity; and the data are supplied to the master 
bakery. 

5. A production process as claimed in any of claims 1 to 4, characterized in 
that. 
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on the basis of the data determined by the master bakery regarding the 
optimal processing- and baking-characteristics for the raw materials, additives, 
and baking-aids, 

processing-conditions are determined with regard to the: 

water temperature, 

kneading time, 

dough-resting time, 

dough-pieces fermentation time and fermentation atmosphere, and 
baking time and baking atmosphere. 

6. A production process as claimed in claims I and 5, characterized in that, the 
master-bakery produces working-instructions for: 

a) optimal processing- and baking-characteristics for particular raw materials, 
additives, and baking-aids labelled as belonging to a single portion; and 

b) optimal utilization of the processing-capacities, i.e. the working area 
capacity, kneading capacity, fermentation-unit capacity, and baking-capacity 
of the bakery concerned, 

which instructions are supplied, together with the raw materials, additives, and 
baking-aids assembled into portions, to the bakeries concerned. 

7. A production process as claimed in claims 1 to 6, characterized in that, for a 
given batch of raw materials, additives, and baking-aids, assembled into portions, 

the optimal processing- and baking-conditions, and the conditions for optimal 
capacity utilization for a particular bakery are stored on a computer-readable 
information storage medium, and 

this information storage medium is supplied together with the assembled 
portion. 

8. A plant for implementing the process of claim 1, with a master-bakery and a 
number of bakeries, characterized in that 

the central location, constituted by the superordinate, master bakery, has a 
testing and analysis station, a test-baking station, an evaluation station, a 
measuring-out and weighting station, and a packaging station, and 

the subordinate bakery has a control-device, to which the devices and 
machines necessary for producing the baked products are connected; and. said 
control-device controls the production process on the basis of the data determined 
by the evaluation station. 
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9. A plant as claimed in claim 8, characterized in that the control-device for 
the bakery operation is connected to: a display and information-input device; a 
control-device for a kneading-machine; a control-device for water quantities and 
temperatures; a control device for the air humidity, temperature, and fermentation- 
time of a fermentation-device; a control-device for the temperature and baking- 
time of a baking-device; a confirmation feedback-device for operational steps 
executed; and an acoustic warning-device. 

10. A plant as claimed in claims 8 and 9, characterized in that 
the control-device indicates 

the degree of utilization of the entire plant, and 

the start, 

the duration, and 

the end 

of an operational step, on a display and by means of an acoustic warning device, 
and 

on completion of an operational step indicated on the display unit, said completion 
must be confirmed by a manual feedback operation. 

11. A plant as claimed in claims 8 to 10, characterized in that 

the control-device of the bakery operation co-ordinates the different timings 
of the concurrently-occurring operational steps for different bread and baked 
products and in each case indicates the next operational step on the display- 
device, and 

only after manual confirmation of the completion of an operational step is a 
new operational step indicated. 



Translation from 
German 



Process and Plant for the Production of Bread and Bakery Products of 
Constant Quality 

The invention relates to a process in accordance with the generic part of claim 1, 
and to a plant for implementing that process in accordance with claim 8. 

From time immemorial, experts have been trying to find a way of consistently 
producing bread and baked products of constant quality. It has been found in 
practice, however, that even in bread factories equipped with numerous technical 
aids, it is extraordinarily difficult to consistently produce bread of constant quality, 
because this is dependent on a multiplicity of very diverse factors. 

Firstly, it is of significance that raw materials, additives, and baking-aids are at 
times subject to considerable variations in quality arising both during production 
and during storage. For example, grains from one year can differ considerably in 
their baking characteristics from grains of the same kind from the following year. 

In addition, the storage of the raw materials, e.g. flour, yeast, and other baking 
ingredients, leads to changes in these materials, due to their storage conditions, 
that have an adverse effect during the fermentation-process or baking. 

The water absorption capacity of the flour may also vary, with the result that a 
machine-based production process can only work if there is constant manual 
intervention. 

Variation in water absorption capacity also leads to different dough-consistencies, 
which here again results in considerable variations in dough-resting times and 
dough-fermentation times, and thus to variations in the volume of the baked 
products. 

A very high level of expert knowledge is necessary to ensure relatively constant 
baked-goods quality. 

For this reason, a ready-to-use flour has been created for housewives that do 
baking. This ready-to-use flour already contains the baking-aids — insofar as the 
storability of the additives, which have different hygroscopic properties, allows 
them to be mixed with flour without leading to the formation of lumps. However, 
the additives mixed with the flour frequently lead to oxidation phenomena and thus 
to spoiling. 
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The object of the invention is to propose a process for producing bread and baked 
products of the most varied kinds, yet whose quality is always constant. 

In addition, the production process should be able to be gone through smoothly, 
without loss of quality. In particular, the utilization of the capacities of the 
equipment present in a wide variety of bakeries should be able to optimized from 
the technical and economic viewpoints. 

The object of the invention is achieved through the process-features of patents 1 
to 7. A plant that is particularly suitable for implementing the process is claimed in 
claims 8 to 11. 

Optimization is ensured in that all the raw materials, additives, and baking-aids 
required for producing particular baked products are assembled, at a central 
location, into portions with the ingredients separated, and this is done as a strict 
function of: 

a) the tested processing and baking characteristics of these materials and of the 
respective batches of these materials; and of 

b) the technically and economically optimal capacities that have been determined 
in respect of a particular baking operation, for the purpose of achieving the 
highest possible utilization of the capacity of the operation concerned. 

For example, flours with a slightly lower moisture-content — which, with an 
unchanged amount of water added, would result in a firmer dough-consistency; and 
which, when used for baking, would result in a smaller volume if the amounts of all 
the other ingredients added were left unchanged — are baked with slightly more 
yeast, so that the baked goods produced remain consistent. 

Because the raw materials, additives, and baking-aids are tested centrally, and 
are assembled separately and in portions (for the production of given numbers of 
baked items), the first step towards constant baked-goods quality is thus 
achieved — with all the required ingredients having been included in such 
considerations. 

At the central assembly location, all the raw materials, additives, and baking-aids 
for e.g. the production of fifty 1500 g rye-mix loaves are assembled, and these are 
delivered, as ingredients labelled as belonging to a portion, to a particular balcery. 
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Because, as part of the analyses of the ingredients carried out at the central 
location, the fermentation and baking characteristics of the ingredients have also 
been tested, this central location also supplies — together with the ingredients 
labelled as belonging to a portion — exact information as to the optimal 
dough kneading time 

• dough resting time 

• fermentation time and fermentation atmosphere, and 
baking time and baking atmosphere. 

The analysis of the batches of ingredients to be used is undertaken by a highly 
qualified master bakery, which is equipped with the most modern testing, 
measuring, and test-baking devices. 

In addition, this master bakery has suitable measuring-out, weighing, and packing 
apparatuses for large product numbers; and therefore, here again, both large 
businesses and one-person businesses can be supplied, in which regard it must be 
emphasized that the master-bakery also supplies optimal processing-information 
with regard to: 

• the kneading time, 

• the water temperature 

• the dough-pieces fermentation time and fermentation atmosphere, and 
the baking time and baking atmosphere 

for the raw ingredients that are to be used. 

In particular, it should be emphasized that assembling the raw materials, 
additives, and baking-aids as a function of the technically and economically optimal 
processing and baking capacities of a particular business (whether a large 
business or a one-person business) constitutes a decisive measure for achieving 
the highest-possible utilization of the capacities of a bakery. From the point of 
view of the enormous increases in energy prices, this step of the process is of 
great importance. 

If, for example, a middle-sized bakery has an oven capacity for a maximum of 80 
loaves of medium-sized bread, but the oven is only loaded with 40 loaves, then the 
energy consumed will still be almost as much, but the financial return will be 
halved. 

The financial-return situation will behave similarly with regard to the other 
machines required, such as the kneading and fermenting machines. 



Now, if the particular processing capacities, such as the working-area capacity, 
kneader capacity, fermenting-machine capacity, and oven capacity, are determined 
according to the invention, and if, on the basis of these data, an operating-program 
is produced by the master-bakery, and this program takes into account 

a) the maximum processing capacity and 

b) the optimal processing and baking conditions for all the ingredients needed for 
producing the baked products, 

then even a one-person bakery, as well as a large bread factory, can work under 
optimal and unrivalled conditions — and, in addition, without incurring any 
processing-risk of its own, will consistently obtain constant bread and baked- 
goods quality. 

It should be mentioned, in this regard, that the bakery does not need to do any 
measuring-out and weighing work of its own, and therefore the areas required for 
this work are eliminated. Furthermore, errors in calculating and assembling the 
raw materials, additives, and baking-aids are also eliminated. 

The plant for implementing the production process of the invention, which is based 
on a superordinate master-bakery and a number of subordinate bakeries, provides 
that the master-bakery has a testing and analyzing station, a test-baking station, 
an evaluation-station, a weighing and measuring-out station, and a packaging 
station. The subordinate bakery is equipped with a microprocessor-based control 
device, which controls the bakery on the basis of the data determined by the 
evaluation station. 

The control-device itself causes a display-device connected to it to indicate the 
required operational steps, as mentioned in claims 9 to II. 

Further improvement of the utilization of the machine capacities of the bakery is 
ensured by computer-controlled co-ordination of lengths of time and operational 
steps, as mentioned in claim 1 1 . 

An example of a plant according to the invention, for implementing the production 
process of the invention, is shown diagrammatically and as a block circuit-diagram 
in the drawings. The invention is not limited to this example. In the drawings: 

Fig. 1 shows the individual stations of the plant, and 

Fig. 2 is a diagrammatic representation of the connections between the 
individual units in the bakery. 



Fig. 1 is a flow diagram of the plant. The individual stations are: 

1. the physico-chemical testing station, 

2. the test-baking station, 

3. the evaluation station, 

4. the measuring-out and weighing station, 

5. the packaging station, and the 

6. bakery. 

The raw materials, additives, and baking-aids to be used for a batch are each 
subjected to physicochemical tests in station 1, e.g. to determine variations in the 
water-content of the flour or suchlike. 

Then, at station 2, a systematized baking-test is performed on small portions. In 
the course of this test, the following, for example, are determined: 
what the dough yield is; 

• how quickly the fermentation of dough-pieces leads to a certain 
volume; and also, 

• at what temperature, with this specific batch of ingredients, a 
particular type of bread can best be baked, and how much time must 
be scheduled for this. 

At station 3, all the data values collected in the first two stations are analyzed 
systematically. On the basis of these values, a program for a control-device is 
then produced, taking into account the particular operational and baking conditions 
for particular batches of ingredients, but also taking into consideration the size and 
maximum processing capacities of a particular bakery. 

In order to obtain such data, the master bakery investigates the bakery concerned. 
The systematically-determined data for this bakery go to the analysis station and 
are fully taken into account in the production of the program for the control-device. 

After all relevant data have been determined by the evaluation-station 3, all the 
raw materials, additives, and baking-aids necessary for particular numbers and 
types of items to be baked in a particular bakery are put together in the 
measuring-out and weighing station 4. 

The ingredients belonging together can be marked by colours, numbers and worded 
labels; and these ingredients, for a particular number and type of items to be 
baked, go to a particular bakery. 



The bakery has a kneading-device 7, a fermentation-device 8, and a baking-device 
9. 

A microprocessor-based control-device 10 is connected to a display-panel 11 and 
to an acoustic warning device 12. 

In addition, the control-device 10 is connected to a water quantity and temperature 
control-device 13, by way of a kneading-device control-device 14; and to a 
moisture, temperature, and time control-device 15 for the fermentation-device; and 
to a moisture, temperature, and time control-device 16 for the baking-device 9. 

The way the equipment works is as follows: At the control-device 10, the 
appropriate program keys are pressed, or a microchip — programmed in the 
evaluation-station 3 — is introduced which contains all relevant data for the 
optimal processing- and baking-conditions for the raw materials, additives, and 
baking-aids and for the optimal utilization of the bakery's capacity. 

After this, the start of operations for the assembled portion appears on the 
display-device 1 1 . 

If, for example, the oven is shortly to be charged with a bread-making batch that is 
currently still in the fermentation-device, then the new commencement of 
operations can be started, because e.g. before completion of the kneading activity 
for the new type of bread, the type of bread possibly present at this point in time in 
the oven 9 will have already been taken out, and the assistant can then put the 
pieces of dough that are currently in the fermentation-device into the oven which 
has been emptied in the meanwhile. 

Thus, there are many operations taking place side by side, in accordance with the 
programming of the control-device, and these are driven in co-ordination according 
to the program on the microchip belonging to a particular batch of ingredients, or for 
which the relevant program keys have been pressed. 

All operational steps that become necessary, such as 

• the beginning of a certain operation, 

• the end of an operation in a machine, 

• the transfer of the amounts of dough into another processing device, etc, 

are indicated acoustically by the warning device 12 (which can operate with 
synthesized speech) and optically on the display-device. 




Once the assembled ingredients have been put into the kneading-device 7, and 
this has been indicated on the display-device, and the required quantity of water at 
a particular temperature has been added by the kneading-device control-device 14, 
then the kneading operation takes place for a given period of time, in accordance 
with the information for this batch of ingredients that is contained on the microchip. 

During the kneading period, the assistant can be employed e.g. in transferring 
other pieces of dough into the fermentation-device 8 or into the oven 9. 

The end of the kneading period is also indicated optically and acoustically. 

Because the dough-resting period following completion of the kneading period is 
indicated on the display-device, the assistant now performs the activity of dividing 
and weighing the dough into individual dough-pieces, which are put into the 
fermentation-device 8. 

Completion of the respective actions is reported by pressing a confirmation key. If 
the assistant forgets to give this feedback, then attention is drawn to this on the 
display-panel 11 and/or by the acoustic warning device 12. 

In the fermentation-device 8, the optimal fermentation-time, fermentation- 
temperature, and air humidity, are controlled by control-device 15, in accordance 
with the optimal conditions determined by the evaluation-station 3 for this type of 
bread and for the ingredients used. 

After this, the end of the fermentation-time is displayed on the display-device, and 
the transfer of the batch into the baking-device 9 is performed. 

Baking temperature, baking atmosphere (i.e. moisture content), and baking time 
are controlled by control-device 16, here again in accordance with the optimal 
values predetermined by the evaluation-station 3. 

After the conclusion of the baking-time has been indicated optically and 
acoustically and the confirmation key has been operated by the operator, the 
baking-device can be reloaded again immediately, so that the baking temperature, 
which is available anyway, can be optimally utilized. 

Because all the steps are co-ordinated with one another through a cleverly- 
devised program, a very high utilization rate for the entire bakery is ensured, and 
the manual tasks required can be performed by an assistant. 
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In particular, the use of this production-process ensures that constant baked- 
goods quality, without any reject-products, is always achieved. 

Examples will be given below, to show how a constant quality of baked-goods can 
always be achieved by suitable assembly of raw materials, additives, and baking- 
aids, and by altering the processing thereof. 

Example 1 

If it is determined in station 1 that, for example, the flour supplied contains 
relatively large amounts of grain sprouting products (the greater the sprouting, the 
higher the directly-fermentable-sugars content), then, once the test-baking 
station 2 has been gone through, the evaluation-station 3 will determine, 
accordingly, that when this flour is used for baking, correspondingly-more 
sourdough will be taken. At the same time, the dough-souring period (i.e. the 
dough resting time) will be reduced, and salt-addition will be increased 
accordingly. Also, the amount of water added will be reduced accordingly, to give a 
firmer dough. In addition, the baking-time will be increased accordingly, and the 
baking-temperature will be reduced. At the same time, on the basis of the 
maximum processing capacity of a given operation, a portion for e.g. 40 loaves of 
bread made of these ingredients is assembled. 

The measures outlined above result in the normal consistent quality of baked 
products, because the excess of directly-fermentable sugars in the flour has been 
appropriately dealt with. 

Example 2 

The testing and analyzing station 1, in conjunction with the test-baking station 2, 
determines that the flour's water absorption-capacity is too low, because the flour 
is too fresh are has too high an enzyme content. 

On the basis of these values, the analysis station 3 produces operating 
instructions for a suitably reduced amount of added water, a reduced kneading- 
time, an increased dough-pieces fermentation time, and also an appropriate 
increase in the sourdough or leaven proportions. 

Here again, these measures result in constant baked-goods quality. 



Example 3 

If the examination of the flour by stations 1 and 2 determines that the flour is high 
in gluten, then, in compensation for this, it is determined by the evaluation station 
3 that the proportions of leaven are to be increased accordingly, the dough process 
5 temperature is to be increased accordingly, and a longer kneading time during the 
processing of the flour is to be adhered to. In addition, the dough resting time is 
suitably increased, resulting in very good optimization, while the mean values for 
dough-pieces fermentation time and atmosphere, and for baking time and baking 
atmosphere, are left unchanged. 
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(g) Arbeitsverfahren und Aniage fur die Herstellung von Brot- und Backwaren gleichbieibender Qualhat 



Es wird ein Arbeitsverfahren fur die Herstellung verschie- 
dener Brot- und Backwaren mit standig gleichbieibender 
Qualitat und eine fur die Durchfuhrung geeignete Aniage 
beschrieben, wobei die Roh-, Zusatz- und Backhilfsstoffe an 
zentraler Stalls und fur mehrere Backbetriebe jeweils sepa- 
rat und porlionsweise fur bestimmte Brot- und Backwaren 
und bestimmte Stuckzahlen zusamnnengestelft werden. und 
wobei die Zusammenstellung der Roh-, Zusatz- und Back- 
hilfsstoffe auf der einen Seite in Abhanglgkeit ihrer optima- 
len Verarbeitungs- und Backeigenschaften und auf der an- 
deren Seite in AbhSngigkeit dertechnisch und wirtschaftlich 
optimalen Verarbeitungs- und Backkapazitat eines jeweili- 
gen Backbetriebeserfolgt. 
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Arbeitsverfahren fUr die Herstellung ver schiedener 
Brot- und Backwaren mit standig gleichbleibender 
QualitSt unter Verwendung von Hoh-, Zusatz- und 
Backhllf sstof f en und entsprechend temper ierter 
Vassermengea unter Einschaltung eines Meister-- 
betriebes und mehrerer Backbetriebe in denen ein 
Knetvorgang, ein Teigruhevorga ng , ein Stuckv or gang- 
gang und ein Backvorgang durchgefuhrt wird, 
dadurch gekennzeichnet , 

daB die erf order lichen Roh-, Zusatz«- und Back- 
hilfsstoffe an zentraler Stelle und ftir mehrere 
Backbetriebe Jeweils seperat und por tionsweise 
fUr bestimmte Brot* und Backwaren und 
bestimmte Stiickzahlen 
zusammengestell t werden, 
und 

daB die Zusammenstellung der Rob-, Zusatz- und 
Backhilf sstof fe 
auf der einen Seite 

in AbhSngigkeit ihrer optimalen Verarbeitungs— 

und Ba eke i gens cha f t en 

und auf der anderen Seite 

in Abh^ngigkeit der 

technisch und wirtschaf tlich 

optimalen 

Verarbeitungs- und Backkapazitat 
eines jeweiligen Backbetr iebes 
erfolgt. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1 
dadurch gekennzeichnet , 

daO die zentrale Stelle fur die Zusammen- 
stellung und Priifung der Verarbei tungs- 
und Backeigenschaf ten der Roh-, Zusatz- 
und Backhilfsstof f e sowie fur die Er- 
arbeitung der technisch- und wirtschaft- 
lich optimalen Verarbeitungs- und Back- 
kapazitat eines bestimmten Betriebes 
ein qualif izierter Meis terbetrieb 1st. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die optimalen Verarbei tungs- und 
Backeigenschaf ten durch eine Analyse 
der Robs toff e aufgrund chemisch-physika li- 
scher Probenentnahme und aufgrund durchge- 
fuhrter Backversuche erfolgt, 

4. Verfahren nach Anspruch 1 und 2 
dadurch gekennzeichnet, 

daB fiir einzelne Backbetriebe die Verar- 
beitungskapazitaten, wie Arbeitsf lachen- 
kapazitat , Kneterkapa zi tat , Gar einrich- 
tungskapa zi tat und Backkapazi tat fest- 
gestellt werden und die Daten an den 
Meisterbetrieb gegeben werden. 

5. * Verfahren nach Anspr lichen 1-4 

dadurch gekennzeichnet, 

dafl aufgrund der vom Meisterbetrieb er- 
mittelten Daten der optimalen Verarbei- 
tungs- und Backeigenschaf ten der Roh-, Zu- 
satz- und Backhilf sstof f e Verarbeitungsbe-= 
dingungen festgelegt werden hinsichtllch 
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der Wassertempera tur 
der Knetzelt 
der Teigruhezeit 

der Stiickgarzeit und der -atmosphSre 
der Backzeit und der -a tmosphare. 



Verfahren nach Anspruch 1 und 5 

dadurch gekennzeichnet , 

daB vom Meisterbetrieb eine Arbeitsanweisung 
erstellt wird 

a) fiir optimale Verarbeitungs- und Backeigen- 



schaften bestimmter, als zu elner Portion 
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gehbrig gekennzeichneter , Roh-, Zusatz- 



und Backhilf sstof f e 
und 

b) fiir eine optimale Auslastung der Verarbeir?. 
tungskapazitaten d.h. der Arbeitsf ISchen- 
kapazitat, der Kneterkapaziat , der Garein- 
richtungskapazitat und der BackkapazitSt 
eines jeweiligen Backbetr iebes , 
die zusammen mit den portionsweise zusammen- 
gestellten Roh-, Zusatz- und Ba ckhilf sstof fen 
an die jeweiligen Backbetriebe geliefert werden. 

7. Verfahren nach Ansprilchen i-6 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die fiir eine bes timmte Charge der zu Por- 
tionen zusammenges tellten Roh-, Zusatz- und 
Backhilf sstof fe optimalen Verarbeitungs- und 
Backbedingungen sowie die Bedigungen fUr eine 
optimale Kapazitatsauslas tung fiir einen be- 
stimmten Betrieb auf einen komputerlesbar en 
Inf ormationsspeicher festgehalten werden, und 
daB dieser Inf orma tionsspeicher mit der zu- 
sammengestellten Portion mitgeliefert wird. 
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8. Anlage zur Durchf tihrung des Arbeitsverf ahr ens 
nach Anspruch 1 mlt einem Meis terbetr ieb und 
mehrer en Backbetri eben 

dadur ch gekennzeichnet , 

daB die durch einen Meis terbetrieb gebildete 
zentrale Stelle eine Priif- und Analysiersta tion, 
eine Tes tbacks ta tion , eine Ausvertungss ta tion , 
eine Dosier- und Wiegestation und eine Abpack- 
station aufweist und dafl der untergeordnete 
Backbetrleb mlt einem SteuergerSt, an dem die 
fUr die Durchfuhrung der Backwarenhers tellung 
notwendigen Elnr Ichtungen und Maschlnen ange- 
schlossen slnd, ausgeblldet 1st, welches auf- 
grund der durch die Auswertungssta tlon fest— 
gelegten Daten den Herstellungspr ozess steuert. 

9. Anlage nach Anspruch 8 
dadur ch gekennzeichnet , 

daB das Steuergerat des Backbetriebes mlt 
elner Display- und Inf orma tlonseingaben- 
einrlchtungy mit einem Schaltwerk fiir eine 
Kneteinr ichtung y mit einem Steuergerat fur 
Wassermengen und Tempera turen, mit einem 
Steuergerat ftir die Luf tf euchtigkei t ^ die 
Temperatur und die Garzeit einer Garein- 
richtung, mit einem Steuergerat fiir die Tempe- 
ratur und die Bdckzeit einer Backeinr ichtung , 
mlt einer Rtlckmeldeelnr Ichtung fUr durchge- 
fuhrte Arbeitsschritte und mlt elner akusti- 
schen Warnelnrlchtung, verbunden ist. 

lOp Anlage nach Anspruch 8 und 9 
da durch gekennzeichnet , 
daO das Steuergerat jeweils 
die Belegung der Gesamtanlage 



den Anfang 
die Dauer 
das Ende 

eines Vorganges optisch auf einer Displayeln- 
richtung und durch eine akustische Varaanlage 
anzeigt und daB Jewells nach Durchfiihrung eines 
auf der Displayeinrichtung avisierten Vorganges 
eine manuelle Rilckmeldung erfolgen muB, 

Aulage nach Anspr lichen 8-10 
dadurch gekennzeichnet , 

daB das Steuerger^t des Backbetriebes die unter- 
schiedlichen nebeneinander ablaulenden Zeitab- 
laufe der Arbeitsgange fiir verschiedene Brot- 
und Backwaren koordiniert und den Jewells nachsten 
Arbeitsschr itt auf der Displayeinrichtung anzeigt 
und dafl nur nach jeweiliger Ruckmeldung hinsicht- 
lich der Erledigung eines Arbeitsschr Ittes ein 
neuer Arbeitsschritt avisiert wird. 
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Arbei tsverf ahr en und Anlage fur die Herstellung 
von Brot- und Backvaren gleichbleibender Qualitat 



Die Erfindung betrifft ein Arbeitsverf ahr en 
gemaO dem Oberbegriff des Pa tentanspruchs 1 
sowie eine Anlage zur Durchfiihrung des Ver- 
fahrens gemaO Anspruch 8. 

Es ist seit Jeher das Bestreben der Fachwelt 
eine st^ndlg gleichbleibende Brot- und Back- 
war enquali tat herzus tellen. In der Praxis 
zeigte sich jedoch, daB es selbst fiir mit 
vielen technischen Hilf smi tteln ausgeriisteten 
Brotfabriken auBer ordentlich schwer ist eine 
standig gleichbleibende Brotqualitat herzu- 
stellen, weil dies von einer Vielzahl von 
unterschiedlichs ten Faktoren abhangig ist« 

Zun^chst ist von Bedeutung, da£ die Rohstoffe, 
die Zusatzstoffe und auch die Ba ckhilf sstof f e 
z.T« erheblichen Qualit^tsschwankungen unter- 
worfen sind, sowohl Schwankungen bei der Her- 
stellung als auch bei der Lagerung. So kQnnen 
beispielsweise Getr eidesor ten eines Jahrganges 
von Getr eidesor ten des naehf olgenden Jahrganges 
sich hinsichtlich ihrer Backeigenschaf ten er- 
heblich unter scheiden. 

Auchidie Lagerung der Rohstoffe z.B* des Mehles 
und der Backzutaten und der Hefen, fUhrt ent- 
sprechend den Lagerbedingungen zu Veranderungen 
im Material, die sich wiederum beim Garvorgang 
Oder beim Backen negativ bemerkbar machen. 
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Auch die Wasserauf nahmef ahigkeit des Mehles 
schwankt in gewissen Bereichen, so daB ein 
maschineiler Hers tellungsvorgang nur gelin- 
gen kann, wenn standig manuell in diesen 
Vorgang eingegrif f en wird. 

Eine schwankende Vasserauf nahmef ahigkeit 
fUhrt wiederum zu unter sctiiedlichen Teig- 
konsistenzen, die sich wiederum als er- 
heblich schwankende Teigruhezei ten und Teig- 
garzeiten und somit Vo -'lumensschwankungen der 
Backwaren bemerkbar machen. 

Es ist ein sehr hohes f achmSnnisches K5nnen 
erf orderlich, um eine einigermafien gleich- 
bleibende Qualitat der Backwaren sicher- 
zustellen. 

Es wurde daher fur die backende Hausfrau 
ein Pertigmehl geschaffen, welches bereits 
die Backhilf sstof f e enthalt, soweit wie 
die Lagerf ahigkeit der, unterschiedliche 
hygroskopische Eigenschaf ten aufweisen- 
den Zusa tzstof f e , eine Vermischung, mit 
Mehl erlaubt, ohne zu Klumpenbildung zu 



taten fuhren jedoch haufig zu Oxydations- 
erscheinungen und somit zu schadlichen Zer- 
setzungen. 

Es ist die Aufgabe der Erf indung ein Ver-- 
fahren vor zuschlagen fur die Herstellung ^ 
von Brot- und Backwaren unterschiedlichs ter 
Art aber mit standig gleichbleibender Qua- 
litat der Backer zeugnisse. 



( 



fUhren, Die mit dem Mehl vermischten Zu 
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Veiterhin soli erx'eicht werden, das ohne 
qualif izier tes Personal ein r eibiingsloser 
Ablauf des Herstellungsprozesses durch- 
fuhrbar ist ohne daB QualitatseinbuBen hin- 
genommen werden miissen. Insbesondere soil 
auch erreicht werden, daB die vorhandenen 
Einr ichtungen unter schiedlichs ter Backbe- 
trlebe in technischer und wir tschaf tlicher 
Hinsicht optimal hinsichtlich ihrer Kapa- 
zitat ausgelastet werden. 

Die Aufgabe wird durch die in den Patent- 
anspruchen 1-7 niedergelegten Merkmale eines 
Arbeitsverfahrens gelbst. Eine fur die Durch- 
fUhrung des Arbeitsverfahrens besonders gut 
geeignete Anlage wird, in den Pa tentansprUchen 
8-11 beansprucht, 

Durch die zentrale jeweils seperate und portions- 

weise Zusammens t ellung aller fur die Herstellung 

bestimmter Backwaren erf orderlichen Roh-, Zusa tz- 

und Backhilfsstof f e in strikter Abhangigkeit 

a) von den jeweils getesteten Verarbeitungs- 
und Backeigenschaf ten dieser Stoffe bzw. 
bestimmter Stoff char gen 
und 

- b) von den ermittelten, technisch und 

wirtschaf tlich optimalen Kapazitaten 
eines bestimmten Backbetr iebes zwecks 
hochstmoglicher Auslastung des je- 
weiligen Betriebes 

wird erreicht, daB ein Ausgleich geschaffen 

werden kann. 

Beispielsweise kcJnnen Mehle mit geringfUgig 
weniger Peuchtigkeitsgehal ten , die bei gleicher 
Wasserzugabe eine f ester e Teigkonsistenz ergeben. 
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(was wiederum beim Verbacken zu elnem kleine- 
ren Volumen bel ansonsten unverander ter Zugabe 
aller weiteren Stofle ftihrt) mit geringfugig 
mehr Hefen verbacken werden, so daD eine gleich- 
bleibende Backware erhalten vird« 



Da die Roh~, Zusatz- und Backhilf ss tolf e 
zentral getestet und aufgrand der Ergebnisse 
Jeweils seperat und portionsweise (fUr die Her- 
stellung bestimmter StUckzahlen) zusammengestellt 
werden, wird der erste Schritt fUr eine gleich- 
bleibende Qualitat der Backvaren getan, wobei 
alle erf orderlichen Stof f e dn derartige tberle- 
gungen mit einbezogen werden. 

Die zentrale Stelle stellt beispielsweise alle 
Roh-, Zusatz- und Backhilf ss tof f e fUr die Her- 
stellung von funfzig Roggenmischbroten a ISOOg 
zusammen und liefert diese, als zu einer Portion 
zusammengelibrig gekennzeichneten Stoffe, an einen 
bestimmten Backbetrieb aus. 

Da im Rahmen der von der zentralen Stelle durch- 
zufubrenden Analysen der Stoffe auch deren Gar- 
und Backeigenschaf ten getestet wurden, liefert 
d-iese Stelle auch gleichzeitig mit den als zu 
einer Portion gehOrig gekennzeichneten Stoffen 
exakte Inf ormationen mit fUr die optimale 

Teigknetzeit 

Teigruhezeit 

die Garzeit und -atmosphare 

und die Backzeit- und -atmosphere ' 

Die Analyse der zum Einsatz gelangenden Material— 
chargen wird von einem hochqualif izierten Meister 
betrieb vorgenommen, der mit modernsten Priif — , 
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MeB- und Ver suchsba ckger aten ausgestattet ist. 
Dieser Betrieb weist gleichzeitig entsprechende 
Dosier-, Gewichts- und Verpackungsappara turen 
fiir grofie StUckzahlen auf , so daB auch in dieser 
Hinsicht sehr wir tschaf tlich groBe aber auch 
Einmannbetriebe versorgt werden kdnnen, wobei 
hervorgehoben werden muB, daB der Meis terbetr ieb 
optimale Verarbeitungsinf orma tionen hinslchtlich 

der Knetzeit 

der Wasser temperatur 

der Stiickgar zeit - und -atmosphare 

und der Backzeit -und -atmosphare 
fiir die jeweils zum Einsatz gelangenden Roh- 
stoffe mitliefert. 

Insbesondere muB hervorgehoben werden, daB durch 
die Zusammenstellung der Roh-, Zusatz- und Back- 
hilfsstoffe auch in Abhangigkeit yon den tech- 
nisch und wir tschaf tlich optimalen Verarbeitungs- 
und Backkapazitaten eines bestimmten Betriebes 
(sowohl GroBbetriebe wie auch Einmannbetriebe) 
ein entscheidender Schritt getan wird fur die 
hdchstmogliche Auslastung eines Betriebes. 
Unter dem Gesichtspunkt der enormen Energiever- 
teuerung kommt diesem Verf ahr ensschrl tt groBe 
B'edeutung zu* 

Wenn beispielsweise ein Mi ttelbetr ieb cine Ofen- 
Jcapazitat fUr maximal 80 Brote mittlerer GrdBe 
aufweist, der Ofen jedoch nur rait 40 Brot.en be — 
legt ist, bleibt der Energieverbrauch fastglelch 
bei nur halben Erlos, 

Ahnlich verhalt sich die ErlQssi tua tion bei den 
Ubrigen benbtigten Maschinen wie der Knet- und 
Gareinrichtuna* 
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Wenn nun er f indungsgemafl die speziellen Ver- 
arbeitungskapazitaten, wie Arbei tsf lachen- 
kapazitat, Xneterkapazitat , Gar einr ichtungs- 
kapazitat und Of enkapazitat festgestellt und 
aufgrund dieser Daten vom Meisterbetr ieb ein 
Arbeitsprogramm erstellt wird, welches 

a) die max. Verarbeitungskapazitat 

b) dleoptimalen Verarbeitungs- und 
Backbedlngungen fur alle fUr die 
Backvarenherstellung notwendigen 
Materia lien 

beriicksichtigt , arbeitet selbst ein Einmann- 
betrieb aber auch eine groBe Brotfabrik unter 
optimalen und nicht zu iiberbi etenden Bedingungen 
und erzielt noch dazu ohne jegliches eigenes 
Verarbeitungsrisiko eine stSndig gleichbleibende 
Brot- und Backwarenqualitat* 

Zu erwahnen ware in dieser Verbindung noch, daB 
jegliche eigene Dosier- und Wiegearbeiten und 
die dafiir notwendigen Raume wegfallen. Auch 
Fehler bei der Errechnung und Zusammens tellung 
der Roh-, Zusatz- und Backhilf ss tof f e entfallen. 

Die Anlage fiir die Durchfuhrung des Arbeitsver- 
fahrens die von einen ubergeordneten Meister- 
betrieb und mehreren untergeordneten Backbe- 
trieben ausgeht, sieht vor, daB der Meister- 
betrleb eine Priif- und Analys ier station , eine 
Probebacks ta tion, eine Auswer tungss ta tion , eine 
Wiege- und Dosiers ta tion und eine Abpacksta tion 
aufweist. Der Backbetrieb wird mit einem auf 
Mikrop'rozessor basis arbeitenden Steuergerat aus- 
gerilstet, welches aufgrund der durch die Aus- 
wertungsstation festgelegten Daten den Back- 
betrieb steuert. 
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Das Steuergerat selbst veranlaBt eine daran an- 
geschlossene Display einrichtung jeveils die er- 
forderlichen Arbei tsvorgange anzuzeigen, wie 
erwahnt in Anspriichen 9-11. 

Eine noch verbesserte Auslastung der Einrich- 
tungskapazitaten des Backbetriebes wird durch 
die rechnergesteuerte Koordination der Zeit- 
ablaufe und Arbei tsvorgange sichergestellt , 
wie erwahnt in Anspruch 11. 

Ein Ausf uhrungsbeispiel einer er f indungsge- 
maBen Anlage fur die DurchfUhrung des Verfahrens 
wird in der Zeichnung schematisier t bzw. als 
Blockschaltbild gezeigt. Die Erfindung ist 
nicht auf dieses Ausf tihrungsbeispiel begrenzt, 

Es zeigen: 

Fig. 1 die elnzelnen Stationen 
der Anlage 

Fig. 2 eine schema tisierte Dar- 
stellung der Verknupfung 
der einzelnen Aggregate 
innerhalb des Backbetriebes. 

In Pig. 1 wird ein Ablaufschema der Anlage ge- 
zeigt. Die einzelnen Stationen stellen folgendes 
dar : 

1- die physikalisch-chemische 
Prtif ungssta tion 

2- die Testbacksta tion 

3- die Answer tungssta tion 

4- die Dosier- und Wiegestation 

5- die Abpacksta tion 

6- den Backbetrieb. 
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Die zum Einsatz gelangenden flohstoffe, Zu- 
satzstoffe und Backhilf sstof ie einer Mate- 



rialcharge werden jeweils in Station 1 
physikalisch-chemischen Prtifungen unterzogen 
z.B, um Wassergehaltsschwankungen des Mehles 
Oder dgl. f estzustellen. 

Oanach erfolgt in Station '2 ein systemati- 
sierter Backtes tversuch mit kleinen Portionen. 
Im Laufe dieses Versuches wird z.B, festge- 
stellt wie die Teigausbeute ist, wie schnell 
die Stuckgare zu einem bestimmten Volumen fiihrt 
bzw. auch, mit welcher Temperatur in Bezug auf 
diese spezielle Ma terialcharge sich am besten 
eine bestimmte Brotsorte backen laBt und wie- 
viel Zeit dafiir angesetzt werden mul3. 

In Station 3 werden alle in den ersten beiden 
Stationen gesammelten Werte systematisch aus- 
gewertet, Aufgrund dieser Werte wird dann ein 
Programm flir ein Steuergerat erstellt unter 
Beriicksichtigung der speziellen Verarbeitungs— 
und Backbedingungen fur bestimmte Material- 
chargen aber auch unter Beriicksichtigung der 
GrcJBe und max, Verarbeitungskapa zitaten eines 
iiestimmten Backbetriebes. 

Dm derartige Daten zu erhalten wird vom Meister— 
betrieb eine Untersuchung des Jeweiligen Back— 
betriebes vorgenommen. Die systematisch er- 
mittelten Daten dieses Betriebes flieBen in die 
Answer tungsstation ein und werden bei der Er- 
stellung des Programmes fiir das Steuergerat 
in vollem Umfang beriicksichtigt . 
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Nachdem von der Auswer tungss ta tion 3 alle 
relevanten Daten ermittelt wurden, erfolgt 
in der Dosier- und Wiegestation die Zusam- 
menstellung aller, fiir bestimmte Stiick- 
zahlen und Arten von Backwaren fUr den dazu- 
gehorigen Betrieb, notvendigen Roh-, Zusatz- 
und Backhilf sstof f e. 

Die zusammengehbrenden Stoffe kdnnen durch 
Parben und Zahlen und Beschrif tungen als zu 
elner bestimmten Stuckzahl und Backwarenart 
gehdrige Stoffe gekennzeichnet werden und 
gelangen zu einem bestimmten Backbetrieb, 

Der Backbetrieb weist eine Kneteinrichtung 7, 
eine Gar einr ichtung 8 und eine Backeinrichtung 9 
auf • 

Ein auf Mikroprozessorbasis arbeitendes Steuer- 
gerat 10 ist mit einer Displaytafel 11 und 
einer akustischen Warneinr ichtung 12 verbunden. 

Weiterhin ist Steuergerat 10 mit einem Wasser- 
mengen- und -tempera tursteuergerSt 13, iiber 
einem Kneteinrichtungss teuerger at 14, einem 
Feuchtigkeits-, Temperatur- und Zei tsteuergerSt 
15 fiir die Gar einr ichtung und einem Feuchtig- 
keits-, Temperatur- und Zeits teuerger St 16 fiir 
Backeinrichtung 9 verbunden. 

Die Arbei'tsweise der Einrichtung ist wie folgt: 

Am Steuergerat 10 werden entspr echende Programm— 
tasten gedriicktoder es wird ein Mikrochip ein- 
gefahrt, auf dem alle relevanten Daten fUr die 
optimalen Verarbei tungs- und Backbedingungen 
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der Roh-, Zusatz- und Backhilf ss tof f e und 
fur die optimale Auslastung des Ba ckbetr i ebes 
enthalten sind. Die Programmi er ung des Mikrochips 
wurdein der Auswertungssta tion 3 durchgef iiiir t • 

Danach erscheint auf der Display einrichtung 
11 der Arbeitsbeginn fiir die zusammengestell te 
Portion. 



Wenn z.B. der Ofen durch eine Brotcharge in 
Kiirze belegt werden soil, die zur Zeit noch 
in der Gar einrichtung lagert, kann der neue 
( Arbeitsbeginn gestartet werden, da z.B. vor 

Ablauf der Kne ter tStigkei t fur die neue Brot- 
sorte berelts die zu diesem Zeitpunkt sich 
evtl. im Ofen 9 befindende Brotsorte heraus- 
genommen worden ist und die Hilfskraft danach 
die sich in der Gareinrichtung befindenen 
Teigstucke in den zwisohenzeitlich entleerten 
Ofen geben kann. 

Es laufen also nebeneinander viele Arbeits— 
vorgange ab entsprechend der Programmierung 
des Steuergerates , die in Koordination mit 
^ dem Programm auf dem zu einer bestimmten 

M.a terialcharge gehbrenden Mikrachip gefahren 

Oder fur welche entspr echende Programm- 
tasten betatigt wurden, 

Alle notwendig werdenden Arbei tsschri tte wie 

den Beginn bestimmter Arbeiten 

das Ende eines Vorganges in 
einer Maschine 

das Umsetzen der Teigmengen in 

eine andere Verarbeitungseinr ichtung usw. 

werden akustisch durch Warngerat 12 (welches 

mit syntetisi er ter Sprache betrieben werden 

kann) und optisch auf der Display einrichtung 

angezeigt. 
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Wenn nun in die Kneteinr ichtung 7 die zu- 
sammengestellten Materialien eingegeben 
worden sind, nach dem dieses auf der Dis- 
playeinrichtung angzeigt wurde, erfolgt, 
nachdem die erf order liche Vassermenge ei- 
ner bestimmten Temperatur durch Steuerge- 
rSt i4 hinzugegeben worden ist, der Knet- 
vorgang fiir eine bestimmte Zeit entsprechend 
der auf dem Mikrochip enthaltenden Infor- 
mation ftir diese Ma teria Icharge^ 

Wahrend der Kneter lauf zei t kann* die Hilfs- 
kraft eingesetzt werden z.B. fiir die Uber- 
gabe anderer Teigstiioke in die Gareinrichtung 
8 Oder in den Ofen 9, 

Das Knetzeitende wird wiederum optisch und 
akustisch angezeigt. 

Da auch die Teigruhezeit nach Beendigung der 
Knetzeit mittels der Display einr ichtung an- 
gezeigt wird, erledigt die Hilfskraft die 
Teigteil- und Wiegetatigkeit zu einzelnen 
Teigstiicken, die in die Gareinrichtung 8 ge- 
bracht werden. 

Die jeweiligen Teitigkeiten werden durch 
Driicken einer Bestatlgungs taste als erledigt 
zuriickgemeldet . VergiBt die Hilfskraft die 
Riickmeldung so wird auf Display einr ichtung 11 
und/oder durch die akustische Warneinrichtung 
12 darauf aufmerksam gemacht. 
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In der Gar einr ichtung 8 wird durch Steuer- 
gerat 15 die optlmale Garzeit, die Gar- 
temperatur und die Luf tf euchtigkeit ge- 
steuert, entsprechend der durch die Aus- 
wertungss ta tion 3 fUr diese Brotsorte und 
die verwendeten Materialien festgelegten 
optimalen Bedingungen. 

Danach wird viederum das Garzeitende durch 
die Display einr ichtung angezeigt und die 
Uhergabe in die Backeinr ichtung 9 durchge- 
f uhrt. 



Durch Steuergerat 16 wird die Backtempera tur , 
die Backatmosphare , d.h. der Feuchtigkeits- 
gehalt und die Backzeit gesteuert, wiederum 
entsprechend der durch die Auswertungs- 
station 3 vorgebenen optimalen Werte. 

Nachdem das Backzeitende optisch und akustisch 
angezeigt und auch die Riickmeldetaste durch die 
Bedienungsper son bestatigt worden ist, kann urn— 
gehend eine neue Belegung der Backeinr ichtung 
erfolgen, so daB die einmal vorhandene Back- 
temperatur optimal ausgenutzt werden kann. 

Da alle Schritte durch ein ausgeklugeltes 
Programm miteinander koordiniert werden, wird 
ein sehr hoher Nutzungsgrad des gesamten Back— 
betriebes sichergestellt , wobei die durchzu- 
fiihrenden Arbeiten von einer Hilfskraft ge- 
leistet werden kbnnen. 

Insbesondere wird aufgrund dieses Arbeitsver- 
fahrens sichergestellt , daB eine standig gleich- 
bleibende Backwarenqualitat erreicht wird ohne 
daB AusschuBwaren produziert werden* 



•-18- , - , 

s^AAg 

Nachfolgend werden Bcispiele aufgefiihrt, um 
aufzuzeigen, wie durch elne entsprechende Zu- 
sammenstellung der Roh-, Zusatz- und Backhilfs- 
stoffe bzw. eine Anderung der Verarbei tung eine 
standig gleichbleibende Backwar enqualitat er- 
reicht verden kann. 

Beispiel 1 

Venn in Station i beispielsweise festgestellt 
wird, daB das angelieferte Mehrl relativ viele 
Auswuchss tof f e des Getreides enth^lt, d.h* daB 
mit zunehmenden Ausvuchsgrad die direkt ver- 
garbaren Zuckerstoffe zunehmen, wird nachdem 
Testbacksta tion 2 durchlaufen ist von Auswertungs- 
station 3 aufgrund dessen festgelegt, daB beim 
Verbacken dieses Mehles entsprechend mehr Sauer- 
teig genommen wird. Gleiohzeitig wird die Sauerung 
zeit des Teiges d.h. die Teigruhezeit verktlrzt und 
die Salzzugabe entsprechend erndht. Auch die 

Vasserzugabe wird entsprechend verringert, um ei- 
nen festeren Teig zu erhalten. Zusatzlich wird 
die Backzeit entsprechend verlangert und die Ba ok- 
temperatur abgesenkt. Gleiohzeitig wird unter Zu- 
grundlegung der max. Verarbei tungskapazitat eines 
bestimmten Betriebes z. B. eine Portion fur 40 
Brote von diesen Stoffen zusammengestell t • 

Die geschilderten MaBnahmen fuhren zu der ge- 
.wohnten gleichbleib^nden Backwar enqualitat , 
weil auf das tJbermafl an direkt vergSrbaren 
Zuckern im Mehl entsprechend eingegangen wurde. 
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Beispiel 2 

Priif- und Analysiersta tion 1 stellt in Ver- 
bindung mit Tes tba cks ta tion 2 eine zu geringe 
Vasserauf nahmef ahigkeit des Mehles fest, bei- 
spielsweise, well das Mehl zu frisch ist oder 
einen zu hohen Enzymgehalt aufweist. 

Aufgrund dieser Verte erstellt Auswertungs- 
station 3 eine Arbeitsanveisung fiir eine ent- 
sprechend reduzierte ¥asserzugabe , eine ver- • 
kUrzte Knetzeit, eine verlangerte S tiickgar zeit 
sowie eine entspr echende Erhdhung der Sauer- 
teig bzw* Vor teiganteile. 

Durch dlese MaBnahmen wird wiederum eine gleich- 
bleibende Backwarenquali t&t erhalten. 

Beispiel 3 

Wird bei der Mehluberpruf ung durch Station 1 
und 2 f estgestell t , dafl es sich um ein kleber— 
starkes Mehl handelt, so wird als Ausgleich 
dafUr durch Auswertungss ta tion 3 festgelegt, 
daB die Vor teiganteile entsprechend erhbht, 
die Teigf iihrungstempera tur entsprechend er- 
hdht und eine verlangei-te Knetzeit bei der Ver- 
arbeitung des Mehles eingehalten wird, Durch 
eine zusStzlich entsprechend verlangerte Teig— 
ruhczeit wird ein sehr guter Ausgleich herboi— 
geluhrt, bei ansonsten unverSnderteil mittlereji 
WertenfUr die Stiickgarzeit und -atmosphSre 
sowie der Backzeit- und -atmosphere. 



